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SpritzguBmaschine 



Me Erfindung betrifft eine SpritzguBmaschine zum Kunststoff- 
SpritzgieBen mit bestimmtem Sprit zgieBdruck. 

Zur Steigerung der Sprit zgieBgeschwindigkeit wurden bei bekannten 
Vorrichtungen Clpumpen mit groBer Forderleistung und/oder 
Clkammern mit grbBerem Hauminhalt verwendet. Zur Steigerung 
des Spritzdrucks wurden Hochdruck-Olpuiupen eingesetzt, oder 
die Querschnittcfiliche des Spritzkolbens bzw. der Schnecken- 
welle wurde gegenuber d*r.jenigen des Schubstempels verringert, 
urn den auf eine Flacheneinheit ausgeubten Druck zu steigern. 
Die erste Anordnung erfordert dabei jedoch ubermaBig groBe 
Vorrichtungen und Anlagen, und letztere hat den Nachteil, daB 
am Leitungssystem Olverluste auftreten oder dafl wegen der 
Verringerune der Querschnittsflache des Sprit zkolbens ,je 
Arbeitsgang eine geringere Kunststoffmenge eingespritzt wird. 
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iieim SpritzgieBen von Plastik-Schaumstof f en, v/ie es in jiingster 
Zeit weitgehende Verbreitung gefunden hat, ist ein Mehrf aches, 
s.3. das Drei- bis Zehnfache, der bei gewohnlichem Kunststoff 
erforderlichen Spritzdrticke und -geschwindigkeiten erforder- 
lich. Dafur miissen nun groBere Maschinen und Anlagen vorgesehen 
werden, und diese miissen erheblich wider st an dsfahiger sein, 
urn die bei der schnellen Zufuhr von Hochdruckol auftretenden 
StoBe und Zrschiitterungen ertragen zu konnen. AuBerdem muB 
ein groBes Steuerventil eingebaut und bei jedem Sprit zgieB- 
vorgang betatigt werden, urn wahrend des Spritzgiefiens eine 
genugend groBe Menge Hochdruckol aus einem Druckbehalter der 
Spritzf orm , z.B. einem Druckzylindor , zuzuleiten und nach 
dem Sprit zgieBvorgang das Hochdruckol aus dem Spritzzylinder 
absuleiten. Eine derartige Anordnung ist jedoch sehr teuer 
und weist den Nachteil auf, daB bei jedem SpritzgieBvorgang 
eine betrachtliche Menge Druckol abgelassen wird, die dann 
in Vorbereitung des folgenden Arbeitsganges erneut in die 
Druckkammer gepreBt werden muB. 

Zur Umgebung dieser Nachteile v/urde vorgeschlagen, den Druck- 
zylinder mit einem unter hohem Druck stehenden gasformigen 
Stromungsmittel zu fiillen und zu betreiben. Eine solche An- 
ordnung erfordert jedoch zwischen der Druckkammer und dem 
Spritzzylinder eine genaue steuerbare Schieberanordnung zum 
Steuern der Zufuhr des gasformigen Stromungsmiutels zum 
Spritzzylinder und seiner Ableitung daraus. v/eiterhin sind 
Drucksteuerungseinrichtungen fiir die Zuleitung des Stromungs- 
mittels zur Vorderseite des Spritzkolbens notig, um diesen 
riickwarts zu verschieben, damit zur Vorbereitung des nachsten 
SpritzgieBvorgangs weiteres Plastikmaterial zugefiihrt werden 
kann. AuBerdem ist am Znde eines jeden Arbeitsspiels. der 
Druck im Spritzzylinder auf ein GeringstmaB abgesunken. Die 
Anlage ist dariiber hinaus sehr teuer im Betrieb, da bei 
Beendigung eines jeden Arbeitsspiels eine betrachtliche 
Menge des gasformigen Stromungsmittels aus dem Druckbehalter 
entweicht und des daher erforderlich wird, entsprechende 
Einrichtungen, beispielsweise einen Kompressor mit groBer 
Forderleistung, fiir die Zufuhr weiterer Mengen des gasformigen 

Stromungsmittels zur Druckkammer vorzusehen. 
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Ferner wurde ein hin und her beweglicher Spritzkolben vorge- 
schlagen, der durch das Spritzmundstuck hindurch bis dicht 
an den Hohlraum der Form geschoben wird, urn den im Mundstiick 
verbliebenen erhitzten Kunststoff in die Form auszustoBen und 
die EinlaBoffnung der Form wahrend des Zufuhrens frischen Plastik- 
raaterials in die Sprit zgutkammer gegeniiber dem Mundstuck zu 
verschlieBen und abzudichten. Dabei wird jedoch das in dem 
Spritzmundstuck verbliebene geschinolzene Flastikmaterial noch 
nach dem eigentlichen SpritzguB in die Form gepreBt. JJies fiihrt 
zu einem ungleichf brmigen Aufschaumen des fertigen Erzeugnisses , 
da die Verfestigung des zunachst gespritzten Materials beiin Aus- 
stoBen des Plastikmaterials aus dem Spritzmundstuck bereits 
bis zu einem gewissen Grade fortgeschritten ist. 

Die Erfinduns soil diese und andere Schwierigkeiten bese^tigen. 
Es ist ein wichtiges Ziel der Erfindung, eine verbesserte und 
im Betrieb weniger teure und einfachere SpritzguBmas chine • 
schaffen, die ein mit hoher Geschwindigkeit erfolgendes Spritz- 
gieBen von geschmolzenero Plastikmaterial mittels eines unter ' 
Hochdruck stehenden, expandierfahigen gasformigen Stromungsmittels 
ermoglicht. 

Bei einer Kaschine der eingangs angegebenen Art ist nach der 
Erfindung vorgesehen, daB ein Sprit zzylinder im Normalzustand 
abgedichtet und mit einem wenigstens unter SpritzgieBdruck 
stehenden gasformigen Stromungsmittel gefiillt ist und daB das 
vordere Ende eines Spritzkolbens von einer getrennten Druck- 
quelle her mit einem zusatzlichen Druck beaufschlagbar ist, der 
zusammen mit dem herrschenden SpritzgieBdruck den Spritzkolben 
ruckwarts bewegt , urn Raum fur die Zufuhr ei D er Charge geschmolzenen 
Plastikmaterials zu schaffen, worauf die Charge erst bei Nach- 
lassen des zusatzlichen Druckes durch ein Spritzmundstuck 
und ein automatisch ciffnendes bzw. schlieBendes Absperr organ 
einspritzbar ist. 
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Bei einer anderen Aucfuhrung der erf indungsgemaBcn SpritzguBmaschine 
wircl erhitstes gescbrr.olzenes aufschaumbares Plastikmaterial 
zunachst unter einem das Aufschaumen verhindernden Uberdruck 
in die Sprit zgutkammer eingefiihrt und darauf mit hoher Ge- 
schv/indigkeit in eine Holilform gespritzt , wobei ein gleich- 
maBig auf geschauiater Plastikgegenstand entsteht. Die erfindungs- 
gemaBe Maschiue weist im Sprit zmundstuck ein Absperrorgan auf, 
mitt els deucen der Sprit zguBvorgang derart steuorbar ist, daB 
Fertigerzeugnisse ohne An- bzw. EinguB entstehen. 

Bei einer besonderen Ausfuhrung der erfindungsgemaBen Sprit z- 
guBmaschine ist am abgerundeten Austrittsende eines Heizzylinders 
ein Mundstiick abnehmbar befestigt; es enthalt ein darin ange- 
ordnetes Absperrorgan zum Verhindern des Austretens und Abtropfens 
von geschmolzenem Plastikmaterial vom Sprit zmundstuck. 

ZweckmaBig sind nach der Erfindung das Sprit zmundstuck und das 
Absperrorgan so ausgefuhrt, daB sie dem durch das Nundstuck 
in die Form zu pressenden Plastikmaterial einen miniiaalen Stromungs- 
widerstand entgegensetzen, woduroh sich die SpritzgieBge- 
schwindigkeit erhoht und ein gleichmaBig auf geschaumtes End- 
erzeugnis entsteht. Dank abnehmbarer Befestigung eines Teils 
des Sprit zmundstiickes an der Maschine ist . eine einfache Reinigung 
und Wartung gewahrleistet . SchlieBlich kann die erf indungsgemaBe 
Sprit zguBmaschine ein Einspannsystem fur die GieBform aufweisen, 
in Verbindung mit einer einem bewegliclien Flachkolben zuge- 
ordneten Feineinstellung fur .den Hub eines Formkerns in der 
letzten Phase des Sprit zgieBvorganges. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrung der Erfindung enthalt eine Sprit zguBmaschine einen 
mit einer Druckkammer stromungsverbundenen,* zusammen mit dieser 
im_Normalzustand abgedichteten und ein wenigstens unter Spritz- 
giefldxuck stehendes gasformiges Stromunp"smittel sowie Ol ent- 
haltenden Spritzzylinder und Ei nrichtungen zum Zufuhren eines 
Zusatzdruckes von einer getrennten Druckquolle auf das vorderc 
Ende eines Spritzkolbens zu dessen Riickbewegung fiir das Ein- 
fiihren einer Charge geschmolzenen Plastikmat erials , welche 
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erst bei Nachiassen dec Zusatsdruckcc durch oin insbesondore 
abnehmbar befestigtos Spritsmund stuck sowie ein zum auto- 
matischen tiffnen bzw. SchlieBcn ein E erichtetes Absperrorgan 
hindurch einspritzbar ist. 

Weitore Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung von Ausfiihrungs- 
beispielen anhand cfer Zeicnnung. In dieser ist: 

Fig. 1 eine schematisierte Seitenansicht , teilweise 
im Schnitt, einer- erfindungsgemafien Spritz- 
guBmaschine, 

Fig. 2 eine ahnliche Teil-Schnittansicht einer anderen 
Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Spritz- 
guBmaschine und 

Fig. 3 eine vergroBerte, schematisierte Ansicht 
eines Teiles der in Fig. 2 dargestellten 
Maschine . 

Die in Fig. 1 gezeichnete Spr it z guBmaschine weist einen Druck- 
bzw. Spritzzylinder 1 mit einem Oberteil 2 und einem Unter- 
teil 3 auf. Das Oberteil 2 ist iiber eine Leitung 5 mit einer 
Druckkammer 4 fur ein gasformiges Stromungsmittel stromungs- 
verbunden. Das Unterteil 3 hat einen von einer oberen Trag- 
platte 12 gebildeten Boden und ist iiber eine einen Steuer- 
schieber ? enthaltende Leitung 8 mit einer Pumpe 6 verbunden. 

In dem Druck- bzw. Spritzzylinder 1 ist ein Druck- bzw 
Spritzkolben 9 gleitend gefiihrt, dessen unteres Ende ein- 
stuckig mit einem Druckstempel 13 verbunden ist. Am unteren 
Teil des Druckstempels 13 ist eine Schubstange 10 fur den 
eigentlichen, in einer Sprit zgutkammer 11 gleitend gefiihrten 
Spritzkolben 81 einstuckig befestigt. Die Spritzgutkammer 11 
ist in einem mittels einer unteren Tragplatte 14 und einer 
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fectcri Grundplatte 15 gehaltencm Zylindcr gebil&et. 

Zuro Offnen und SchlieBen eines mit der Gpritzgutkammer 11 
stromungsverbundenen Hundsttick 17 ist ein Absperrorgaa 16 vor- 
gesehen, dessen VerschluBteil in die Oflhung des Ilundstiicks ein- 
fiihrbar ist und das mitt-els Oldruck betatigbar ist. Zum Plasti- 
' fizieren des Kunststoffmaterials dient eine in einem Heizzylinder 
59 drehbar sov/ie hin- und herbeweglich angeordnete Extrudor- 
schnecke 18. 

An tragenden Saulen 20 fur die Tragi.: ?.tten 12,14 sind mittels 
eines am Druckstempel 15 befestigten Betatigungsteils 21 
betafcigbare Endschalter 19 angebracht. 

Zwischen der oberen Stirnflache des Druckkolbens 9 und dem im 
Druckzylinder 1 enthaltenen gasformigen Stromungsmittel ist 
zum Verhindern des Austretens von gasfonnigem Stromungsmittel 
aus dem Oberteil 2 des Druckzylinders 1 darin eine Olmenge 
22 vorgesehen. 

Bei der in Fig. 2 und 3 dargestellten Ausfuhrungsf orm ist 
eine Dtise bzw. ein Sprit zmundstttck 23 abnehmbar an einem in 
Flie fir i catting unternalb der Verbindungsstelle der Sprit zgutkammer 
11 und des Heizzylinders 59 angeordneten, abgerundeten Aus- 
trittsende 82 befestigt. Das Spritzmundstuck 23 weist mittels 
Absperrgliedern 27, 28 verschlieBbare Austritts- und Eintritts- 
offnungen 25 bzw. 26 auf . Das Austritts-Absperrglied 27 hat 
eine der Form der AuslaBoffnung 25 des MundsttLcks entsprechende 
Gestalt (Fig. 3). Das vordere und das bintere Absperrglied 27, 
28 sind einstuckig mit einem konzentrisch im Mundstiick 23 ge- 
fuhrten Schaft 24 ausgefiihrt. Zwischen dem Schaft 24 und 
der Wandung des Mundstucks 23 verlauft ein DurchlaB 29 mit 
ringformigem Querschnitt fur das geschmolzene Plastikmaterial. 
Etwa in der Mitte des Schaftes 24 ist ein Hebel 32 befestigt, 
* der an seinen beiden Enden mit Schubstangcn 33,34 zweier druck- 
olbetatigter Zylinder 30,31 verbunden ist. 
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Zwischen eincia Forzikern 'H und einer Hatrize 356 ist ein 
Form-Hohlraun 35 gebildet, in den dor Schaft 24 hineinragt, 
bis das vordere Ab.v-porrglied 27 nach Beendigung eines Spritz- 
vorgangs an dor Stirnseite dcs Foimkerns 41 anliegt, um das 
fertige Sprit scuBerscugnis aus der Hatrize 36 auszustoBen. 
Die Zylinder 30,31 haben Einlasse und Auslasse 65,66 fur 
• das Druckol zum Vorr.chieben bzw. Zuriickziehen der Absperr- 
glieder und sind uber eine Halterung 38 an der festen Grund- 
platte 37 befestigt. Weiterhin halt die Halterung 38 das 
Sprit zmundstiick 25 an der Grundplatte 37. Die Hatrize 36 
ict direkt an der Grundplatte. 37 befestigt. 

Der Formkern 41 ist fest an einem beweglich angeordneten Zylinder 
39 angebracht, der auf vier Fuhrungsstangen 40 gleitend ge- 
fuhrt ist. In dem Zylinder 39 ist ein Flachkolben 42 gleit- 
beweglich angeordnet, zwischen dessen Stirnseite und dem Boden 
des Zylinders 39 ein Druckraum 44 gebildet ist. Der Flachkolben 
42 ist verstellbar an den Fuhrungszapfen 45 befestigt, 
und zwar mittels Einstellmuttern 47,48, die auf den Gewinden 46 
von den verbreiterten Rand des Kolbens 42 durchsetzenden 
Fuhrungszapfen 45 angeordnet sind. 

Der Zylinder 39 hat Leitungen 49,50 fur die Zufuhr bzw. das 
Abstromen von Druckol zum Bewegen des Zylinders gegenuber dem 
Flachkolben 42. Die Bewegung des Zylinders 39 gegenuber dem 
Flachkolben 42 ist durch Einstellmuttern 51,52 an den auBeren 
Enden der Gewinde 46 auf den Zapfen 45 begrenzbar. 

An der anderen Seite des Flachkolbens 42 ist ein Stempel 43 
befestigt, der mit einem ein Gewinde aufweisenden Toil 55 glei- 
tend durch eine feste Platte 54 gefiihrt ist. Hit Eiiilassen 
und Auslassen 61,62 fur die Zu- und Abfuhr von Druckol ver- 
sehen Zylinder 53 dienen der geradlinigen Bewegung der Zapfen 
45 und damit des Flachkolbens 42 entlang den Fuhrungsstangen 
40. 
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Am Gewindeteil 55 des Stempels 43 ist cine SchloBmutter 57 
angeqrdnet. Diese ist mittels eines Paares hydraulischer 
Zylinder 56 * die Druckol-Auslasse und Einlasse 63 > 64 aufweisen, 
zum Offnen und SchlielSen betatigbar. Zur Begrenzung der Vor- 
wartsbewegung des Stempels 43 durch die feste Platte '54 ist auf 
dem Gewindeteil 55 weiterhin ein Anschlagring 58 angeor&net. 
Die feste Platte 37 ist mittels verstellbarer Huttern 60 an 
den Enden der die festen Platten 37*54 u&d den beweglichen 
Zylinder 39 durchsetzenden Fiihrungsstangen 40 befestigt. 
In einer mit einem Vorratsbehalter 68 verbundenen Leitung ist 
ein Sicherheitsventil 67 eingesetzt. 

Die Einrichtungen zum Plastif izieren, die Druckeinrichtungen 
und die vorstehend beschriebenen Einspannvorrichtungen fur 
die Form sind gemeinsam auf einem Fundament oder Haschinen- 
sockel 80 angeordnet, wo auBerdem verschiedene elektrische 
Steuerungseinrichtungen der Maschine untergebracht sind. 

Im folgenden wird der Betrieb der erfindungsgemliBen Spritz- 
guBmaschine anhand der Ausfuhrungsf orm nach Fig. 1 beschrieben. 
Nach dem Zusammenspannen der Form wird die Schnecke 18 mittels 
eines (nicht dargestellten) Motors von veranderlicher Ge- 
schwindigkeit und hohem Drehmoment angetrieben und.,fqrdert 
dabei das erhitzte und plastif izierte Material in die Spritz- 
gutkammer 11. Da das Sprit zmundstiick 17 durch das Absperrorgan • 
16 verschlossen ist, beauf schlagt der Druck des zugefuhrten 
Plastikmaterials iiber den eigentlichen Spritzkolben 81 die 
Schubstange 10. Gleichseitig wird mittels iiber die Leitung 8 
von der Pumpe 6 zugeleiteten Druckols in der Druckkammer 3 
des Druck- bzw. Sprit zzylinders 1 ein die vordere Stirnflache 
des Druckkolbens 9 beauf schlagender zusatzlicher Druck erzeugt, 
der das Zuriickziehen der Schubstange 10 mit einer dem Zustrom 
des plastif izierten Materials in -die Sprit zgutkammer 11 .ent- 
sprechenden Geschwindigkeit bewirkt. Wenn die Sprit zgut- 
kammer 11 eine fiir eine Charge ausreichcnde Matexralmenge 
aufgenommen hat, wird der Endschalter 19 mittels der am 
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Druckstempel 13 befestigten Betatigungceinrichtung 21 betatigt. 
Damit.kommt die Ruckwartsbewegung des Stempels 13 gleichzeitig 
mit der Drehung des die Schnecke 18 autre ibenden Motors sum 
Stillstand. 

Nun wird das Absperrglied des Absperrorgans 16 unter Ereigabe 
• des Mundstiicks 17 zuriickgezogen. Gleichzeitig wird der 
zusatzliche Druck auf die vordere Stirnseite des Druck- bzw 
Spritzkolbens 9 in der Druckkammer 3 aufgehoben, so daB der 
Druck- bzw. Spritzkolben 9 infolge des dem Oberteil 2 des 
Druckzylinders 1 zugefiihrten, die Olfiillung 22 beaufschla- 
genden Gasdruckes schnell und kraftig abwarts bewegt wird. 
Dadurch wird die Charge heiBen Flastikmaterials aus der Spritz- 
gutkammer 11 in den zwischen den Formteilen 36,41 gebildeten 
Hohlraum 35 gespritzt und dort wahrend eines bestimmten Zeit- 
raums unter dem Einspritz druck gehalten. 

Am Ende des Sprit zvorganges wird das Absperrorgan 16 durch 
Druckbeaufschlagung eines Olzylinders betatigt. Er fuhrt das 
Absperrglied 16 in die EinguBoffnung der Form. Dabei wird die 
Verbindung zwischen dem fertigen SpritzguBteil und dem im 
EinguB verbliebenen Materialrest unterbrochen und das Spritz- 
mundstiick 17 verschlossen. 

ErfindungsgemaB ist der die vordere Stirnflache des Druckkolbens 
9 beaufschlagende zusatzliche Druck so groB, daB er fur das 
Zuriickschieben des Kolbens zum Einfiihren des geschmolzenen 
Materials ausreicht. Der geschmolzene Kunststoff wird beispiels- 
wexse mit einem Druck von 300 bis 400 kp/cm 2 mittels der 
Schnecke 18 in den Spritzgutraum 11 gepreBt. Der Zusatzdruck 
wird nun so gewahlt, daB der die Vorderflache des Druckkolbens 
9 und den eigentlichen Spritzkolben 81 beaufschlagende Gesamt- 
druck den Gasdruck uberschreitet, welcher den Druckkolben 9 
von oben beauf schlagt . Bei der sich daraus ergebenden Riick- 
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v&rtsbewegung des Druckkolbens 9, wahrend deroidie dichtende 
Olfullung 22 den Durchtritt von Druckgas zwiscben der Wandung 
des Druckzylinders 1 und dem darin gleitenden Kolben 9 verhin- 
dert, steigt der Gasdruck im Druckzylinder 2 sowie in der 
Druckkammer 4 an. Beim Aufheben des. die vordere Stirnflache des 
Druckkolbens 9 beauf schlagenden Oldrucks wird letzterer durch 
den erholiten Gasdruck im Druckzylinder schnell vorwartsge- 
trieben. 

Es ist besonders zu bemerken, daB das Gasdruckmittel nicbt 
bei jedem einzelnen SpritzgieBvorgang in die Maschine einge- 
fuhrt und aus ihr ausgestoBen wird, sondern das Druckgas jeder- 
zeit wenigstens unter Spritzdruck im Druck- bzw. Sprit zzylinder 
und in der Druckgaskammer 4 gehalten ist. Fur das Zuruck- 
ziehen des Druck- bzw. Spritzkolbens 9 wird lediglicb 
ein zusatzlicher Druck von einer getrennten Druckquelle, z.B.': 
der Ladepumpe 6, zugeleitet. Infolgedessen sind besondere 
Aggregate, groBere Anlagen und Vorrichtungen wie Hocbdruck- ; 
pumpen oder dergl. nicht notwendig. 

Die zweite Ausfuhrungsf orm nach Fig. 2 und 3 ist besonders 
fur den Sprit zguB von aufschaumbarem Plastikmaterial geeignet, 
Dabei wird zunachst der Hub des Zylinders 39 gegenuber dem 
Flachkolben 42 mittels der Einstellmuttern 51,52 derart einge- 
stellt, daB sich das Volumen der Form beim Aufschaumen des 
Materials im gewunschten MaBe vergroBern laBt. Wenn beispiels- 
weise das SpritzguBmaterial auf das dreifache Volumen aufge- 
schaumt werden sail, muB das Volumen der Form auf das Dreifache 
des Volumens des ungeschaumten Materials vergroBerbar sein. 

Mittels der hydraulischen Zylinder 53 wird der Flachkolben 42 
vorwarts bewegt. Dabei bleibt der Zylinder 39 gegenuber dem 
Flachkolben 42 in unveranderter Lage, da der Druckraum 44 eine 
unveranderte Druckolfiillung enthalt. Durch die Vorwartsbe- 
wegung wird der Formkern 41 in die Natrize 36 so we it einge- 
fuhrt, daB dazwischen ein Hohlraum 35 mit verringertem Volumen 
gebildet ist. 
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Durch Betatigen der Zylinder 56 wird nun die Schlo'Bmutter 57 
feat urn das Gewindeteil 55 des Stempels 43 geschlossen, so 
daB dieser in Bezug auf die feste Platte 54 unverriickbar 
gehalten ist. Darauf wird dem Zylinder 59 iiber die Zuleitung 49 
ein mm Zusammenspannen der Form ausreichender Oldruck zuge- 
f iihrt . 

Durch Antrieb der Schnecke 18 mittels eines (nicht dargestellten 
drehzahlveranderlichen Motors nit hohem Drehraoment wird er- 
hitztes riastikroaterial in die Spritzgutkammer 11 gepreBt, 
da das abnehmbar am abgerundeten -Austrittsende 82 des Heiz- 
zylinders 59 befestigte Spritznundstuck 23 an seinem riick- 
wartigen Ende durch das Absperrglied 28 verschlossen ist. Dr-bei 
wird die nit dem in der Spritzgutkammer 11 gleitend gefuhrten 
eigentlichen Spritzkolben 81 verbundene Schubstange 10 unter 
dem Gesamtdruck des mittels der Schnecke 18 zugefiihrten ge- 
schmolzenen Materials und des der Vorderflache des Druck- bzw 
Spntzkolbens 9 in der Druckkammer 5 des Druckzylinders 1 
von der Pumpe 6 iiber die Leitung 8 zugeleiteten Druckols zu- 
riickbewegt. 

Wenn sich in der Spritzgutkammer 11 eine fOr eine Charge aus- 
reichende Henge geschmolzenen Materials gesammelt hat, wird 
der Endschalter 1 9 mittels der am Druckstempel 13 angeordneten 
Betatxgungseinrichtung 21 betatigt und dadurch die Riickwarts- 
bewegung des Druckkolbens 9 gleichzeitig mit dem Antrieb des 
die ochnecke 18 treibenden Motors zum Stillstand gebracht. 

Darauf werden die Zylinder 30,31 betatigt, so daB deren Kolben- 
stangen 33,34 .und damit der Hebel 32 vorwarts verschoben 
werden. Der Eebel 32 bewegt den Schaft 24 mit den an scinen bei- 
den Enden angeordneten Absperrgliedern 27,28 zu der Ilohlform 
35 m und of fnet damit die EinlaB- und AuslaBbffnungen 26 bzw. 
25 des oprxtzmundstucks 2 5 . Gleichzeitig wird der in der Druck- ' 
kammer 3 des Druckzylinders 1 die Vorderwand des Druckkolbens 
9 beaufcchlagendc Oldruck aufgehoben, so daB sich der Kolben 9 
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unter dem Druck de3 gasformigen Stromungsmittcls auf die 
dichtende Olfxillung 22 im Druckzylinder 1 sclmell abwarts 
bewegt. Dadurch wird die Charge geschinolzenen Plastikmaterials 
mit groBer Geschwindigkeit durch den inncrhalb des Mundstucks 
23 um den Schaft ?A herum gebildeten DurchlaB 29 hindurch in 
die zwischen den Formteilen 36,41 gobildete Hohlform 35 ce- 
• sprit2t . 

Bei Beendigung des Spritzvorganges wird der Schaft 24 mit den 
Absperrgliedern 27,28 zuruckgesogen. Daher stromt Druckol 
aus dem Druckraum 44 des Zylinders 39 aus, dor Zylinder 39 
sowie der Formkern. 41 fahrt soweit zuriick, "bis der Zylinder 39 
an den Einstellmuttem 51 auf den Gewinden 46 zum Anschlag , 
kommt. Dadurch vermag der Kunststoff in dem durch das Zuruck- 
bewegen des Formkerns 41 vergroBerten Volmnen der Form aufzu-? 
schaumen, Er wird anschlieBend durch Kuhlung im auf geschaumten 
Zustand verfestigt. 

Nach dem Abkuhlen wird der Formkern 41 giinzlich zuriickgezogen 
und das fertige SpritzguBteil aus der Matrize 36 entnommen. 
Das SpritzguBteil weist gleichmaBige Eigenschaften sowie die 
gewiinschte VolumenvergroBerung auf infolge des Auf schaumens 
und besitzt keinen An- bzw. EinguB, da das geschmolzene Material 
unter Vorwartsbewegung des Absperrgliedes im Sprit zmundstuck 23 
in die Hohlform 35 eingesprit.zt vurde. 

Es ist besonders zu bemerken, daB das Sprit zguBmunds tuck 23 
am abgerundeten Austrittsende 82 des Heizzylinders 59 und auch. 
an der Form 36 abnehmbar befestigt ist, so daB miihelose 
Reinigung und Wartung der SpritzguBmaschine sowie schneller 
Wechsel des zu verarbeitenden Materials gowahrlcistet iot# 

Samtliche aus den Anspriichen, der Beschreibung und ''der Zeichnung 
hervorgehenden Herkmale und Vorteile der Erfindung, ein- 
schlieBlich konstruktivcr Einzelhoiten, raumlichcr Anordnungcn 
und Verfahrencchritte, konnen sowohl fur sich alo auch in 
boliebiger Kombinntnon erf indxmgsweaentlich ocin. 
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Patentanspriiche 

0 

SpritzguBmaschine zum Kunststoff-SpritzgieBen mit 
bestimmtem SpritzgieBdruck, dadurch gekennzeich- 
n et, daB ein Sprit zzylinder (1,2,3) im Normal zustand abge- 
dichtet und mit einem vrenigstens unter SpritzgieBdruck 
stehenden gasformigen Stromungsmittel gefiillt ist und daB 
das vordere Ende eines Spritzkolbens (9) von einer getrennten 
Druckquelle (6) her mit einem zusatzlichen Druck beauf schlag- 
bar ist, der zusammen mit dem herrschenden SpritzgieBdruck 
den Spritzkolben (9) riickv/arts bewegt, urn Raum fiir die Zufuhr 
einer Charge geschmolzenen Plastikmaterials zu schaffen, worauf 
die Charge erst bei Nachlassen des zusatzlichen Druckes durch 
ein Sprit zmunds tuck (17) und ein autoraatisch offnendes bzw. 
beschlieBendes Abcperrorgan (16) einspritzbar ist. 

2. SpritzguBmaschine zum Kunststoff-SpritzgieBen mit 

bestimmtem SpritzgieBdruck, gekennzeichnet 
durch einen mit einer Druckkammer (4) stromungsverbundenen, 
zusammen mit dieser im Normal zustand abgedichteten und ein 
wenigstens unter SpritzgieBdruck stehendes gasformiges 
Stromungsmittel sowie 01 (22) enthaltenden Spritzzylinder 
(1,2,3) und durch Einrichtungen (7,0) zum Zufiihren eines 
Zusatzdruckes von einer getrennten Druckquelle (6) auf das 
Vorderende eines Spritzkolbens (9) zu dessen Riickbewegung 
fiir das Einfuhren einer Charge geschmolzenen Plastikmaterials, 
welche erst bei Nachlassen des Zusatzdruckes durch ein 
insbesondere abnehmbar befestigtes Sprit zmunds buck (1.7) sowie ' 
ein zum automatischen Offnen bzw. SchlieBen eingerichtctes 
Absperrorgan <16 bzw. 24 bis 28) hindurch einspritzbar ist. 
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5. Spri tzguBnaschine nach Anspruch 1 oder 2, insbesondere 
zum Sprit r.ftiefien von geschuiolzeneia, auf schaumbarem Plastik- 
material, dadurch g e k e a n z e i c h n e t , daB Ein- 
richtungcn sum Zucamnenspannen ciner Form (36,41) mit einein Flach- 
kolben (42) und Einrichtungen (51,52) zum Einstellen des 
Hubs eines Fomkerns (41) in der Endphase jedes SpritzgieB- 
1 vorgangs vorhanden sind. 

4. Sprit zguBmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , daB. das Sprit zmundstiick 
(23) von einem Schaft (24) durchsetzt ist, der an einer Seite 
ein Absperrglied (27) aufweist, das in geoffnetem Zustand in 
den Hohlraum (35) einer Form (36,41) hineinragt und in ge- ' 
schlossenem Zustand fest an einer den Hohlraum (35) begrenzenden 
Flache (36) anliegt. 

5» Sprit zguBmaschine nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet > daB der Be- 
trag des der Vorderseite des Spritzkolbens (9) zugeleiteten 
zusatzlichen Drucks so gewahlt ist,daB eine Charge geschmol- 
zenen, auf schaumbaren Plastiksiaterials unter einem das Auf-r 
schaumen verhindernden Druck einfiihrbar ist. 
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FIG. I 
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FIG. 3 
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